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© Verfahren zum Herstellen eines mit einer Folie versehenen Kunststoff-Spritzgufcteils sowie dementsprechende 
SpritzgieSanlage 

© Es wird ein Verfahren zum Herstellen eines mit einer 
Folie versehenen Kunststoff-SpritzguBteils, insbesondere 
eines Behalterverschlusses, beschrieben, mit den Schrit- 
ten: Heraustrennen eines Folienstiicks (66, 74) aus einer 
Folienflache (42), Einbringen des Folienstucks (66, 74) in 
ein Formnest (22) eines SpritzgieiSwerkzeugs (16, 18), Ein- 
spritzen einer Kunststoffschmelze in das Formnest (22) 
des SpritzgielSwerkzeugs (16, 18) und Entnehmen des mit 
der Folie versehenen SpritzguRteils (64) aus dem Form- 
nest. Hierbei wird das Folienstuck (66, 74) an einer Positi- 
on auBerhalb des SpritzgieRwerkzeugs (16, 18) aus der 
Folienflache (42) herausgetrennt und dann unmittelbar 
von der Position auKerhalb des SpritzgielSwerkzeugs (16, 
18) zu dem Formnest (22) uberfuhrt und in das Formnest 
■ (22) eingelegt. Des weiteren wird auch sine dementspre- 
chende SpritzgieBanlage (10) beschrieben. 
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Beschreibung 

Die vorliegendc Erfindung betrifft ein Verfahren zum 
Herstellen eines mit einer Folie versehenen Kunststoff- 
SpritzguBteils, insbesondere eines Behalterverschlusses, mit 5 
den Schritten: 

- Heraustrennen eines Foliensliicks aus einer Folien- 
flache, 

- Einbringen des Folienstucks in ein Fominest eines 10 
SpritzgieBwerkzeugs, 

- Einspritzen einer Kunststoffschmelze in das Form- 
nest des SpritzgieBwerkzeugs und 

- Entnehmen des mit der Folie versehenen SpritzguB- 
teils aus dem Formnest. 15 

Die Erfindung betrifft daruber hinaus eine SpritzgieBan- 
lage zum Herstellen eines mit einer Folie versehenen Kunst- 
stoff-SprilxguBleils, insbesondere cincs Behalterverschlus- 
ses, mit einer zumindest ein SpritzgieBwerkzeug aufweisen- 20 
den SpritzgieBmaschine und mit Einrichtungen zum Heraus- 
trennen eines Folienstucks aus einer Folienflache und zum 
Einbringen des Folienstucks in ein Formnest, welches in der 
SpritzgieBmaschine angeordnet ist. 

Ein derartiges Verfahren und eine derartige SpritzgieBan- 25 
lage sind aus derEP-A-0 231 670 bekannt. 

Behalterverschlusse aus Kunststoff werden haufig mit ei- 
ner Folie versehen, sei es zu Dekorationszwecken oder um 
die Gasdichtigkeit des Verschlusses zu erhohen. Letzteres 
gilt bcisp. fur Mineralwasscrflaschen, um zu verhindem, 30 
daB die in dem Mineralwasser eingebrachte Kohlensaure 
wahrend der Lagerung der Flasche entweicht. Das Kunst- 
stoffmaterial, aus dem derartige Behalterverschlusse heut- 
zutage hergestellt werden, bietet selbst haufig keine ausrei- 
chende Gasdichtigkeit. 35 

Bei der Herstellung derartiger Behalterverschlusse ist es 
bekannt, die Folie in geeignet zugeschnittenen Folienstiik- 
ken bereits vor dem eigentlichen SpritzgieBen des Behalter- 
verschlusses in das Formnest des SpritzgieBwerkzeuges ein- 
zulegen, so da8 sich die Folie beini SpritzgieBvorgang mit 40 
dem in die SprilzgieBform einstrdmendcn Kunstsioffmale- 
rial verbindet. Ublicherweise wird das Folienstuck dabei an 
einer Wand des Formnestes positioniert, so daB das Folien- 
stuck eine sichtbare AuBenseite des spateren Behalterver- 
schlusses iiberdeckt. 45 

Hierbei werden die in das Formnest einzulegenden Fo- 
lienstiicke iiblicherweise aus einer groBeren Folienflache, 
insbesondere einer Folienbahn, herausgetrennt. Dabei ist es 
bekannt, das Heraustrennen der Folienstiicke aus der Folien- 
flache in einem von dem SpritzgieBvorgang vollkommen 50 
getrennlen Arbeilsgang durchzufuhren und die heraus ge- 
trennten Folienstiicke stapelweise einem Einlegewerkzeug 
zum Einlegen in das Formnest zuzufuhren. 

Dieses Verfahren besitzt jedoch den Nachteil, daB die Fo- 
lienstiicke dabei schwierig mit der gewtinschten Positionier- 55 
genauigkeit in das Formnest einzulegen sind. Der Grund 
hierfur ist, daB die Dicke der verwendeten Folien iiblicher- 
weise nur in der GroBenordnung von 30 bis 200 um liegt 
und daB die Folienstiicke sich daher nach dem Heraustren- 
nen aus der Folienflache leicht verweilen, verwinden oder 60 
aufrollen. Auch ergeben sich zum Toil Schwierigkeiten 
beim gezielten Ergreifen einzelner Folienstiicke. 

Um diesem Problem zu begegnen, ist es, wie in der be- 
reits genannten EP-A-0 231 670 gezeigt, weiterhin bekannt, 
die Folienstiicke direkt in das Formnest des SpritzgieBwerk- 65 
zeugs auszustanzen, so daB sie gleicherrnaBen aus der Fo- 
lienbahn direkt in das Formnest des SpritzgieBwerkzeugs 
eingelegt werden. Ein vorratsweises Heraustrennen derFo- 
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lienstucke aus der Folienflache findet hier nicht mehr statt 
und das herausgetrennte Folienstuck ist mit dem Heraus- 
trennen aus der Folienflache gleich mil hoher Genauigkeit in 
dem Formnest des SpritzgieBwerkzeugs positioniert. 

Dieses Verfahren besitzt jedoch den Nachteil, daB hierbei 
die gesamte Folienbahn sowie die bendtigten Mittel zum 
Heraustrennen des Folienstucks an das Formnest des Spritz- 
gieBwerkzeugs herangebracht werden miissen. Dies erfor- 
dert einigen konstruktiven Aufwand an dem SpritzgieB- 
werkzeug selbst. Daruber hinaus ist ein Einlegen von Fo- 
lienstiicken in nicht derart speziell konstruierte SpritzgieB- 
werkzeuge mit diesem bekannten Verfahren nicht moglich. 
Hierdurch wird die nachtragliche Umriistung bestehender 
SpritzgieBanlagen erschwert. SchlieBlich erfordert die in der 
EP-A-0 231 670 vorgeschlagene Konstruktion entsprechen- 
den Platz in und an dem SpritzgieBwerkzeug. Dieser ist je- 
doch aus konstruktiven Griinden nicht immer verfugbar. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Ver- 
fahren der cingangs gcnannien Art anzugeben, bei dem trot/, 
gleicher Positioniergenauigkeit des Folienstucks in dem 
Formnesl der Aufwand und die Anforderungen hinsichtlich 
der Gestaltungen des SpritzgieBwerkzeug reduziert sind. Es 
ist daruber hinaus Aufgabe der Erfindung, eine dementspre- 
chende SpritzgieBanlagc anzugeben. 

Die Aufgabe wird hinsichtlich des eingangs genannten 
Verfahrens dadurch gelost, daB das Folienstuck an einer Po- 
sition auBerhalb des SpritzgieBwerkzeugs aus der Folienfla- 
che herausgetrennt, unmittelbar zu dem Formnest uberfu'hrt 
und in das Formnest eingelegt wird. 

Die Aufgabe wird hinsichtlich der eingangs genannten 
SpritzgieBanlage dadurch gelost, daB die Einrichtungen an 
einer Position auBerhalb des SpritzgieBwerkzeugs angeord- 
net sind und erste Mittel beinhalten, mit denen das Folien- 
stuck aus der Folienflache heraustrennbar ist, und zweite 
Mittel, denen das Folienstuck beim Heraustrennen unmittel- 
bar iibergeben wird und mit denen das Folienstuck dann von 
der Position auBerhalb des SpritzgieBwerkzeugs zu dem 
Formnest uberfiihrbar und einlegbar ist. 

Unter dem Begriff "auBerhalb des SpritzgieBwerkzeugs" 
wird dabei verstanden, daB die genannten Einrichtungen we- 
der in dem SpritzgieBwerkzeug selbst noch zwischen seinen 
Werkzeughalften innerhalb seiner Bewegungsbahn beim 
Offnen und SchlieBen angeordnet sind. 

Dadurch, daB das Folienstuck hier jeweils nur chargen- 
weise aus der Folienflache herausgetrennt und sodann un- 
mittelbar einem Einlegewerkzeug iibergeben wird, ist ge- 
wahrleistet, daB das Folienstuck nach dem Heraustrennen 
aus der Folienflache stets sicher und exakt festgehalten wird, 
wodurch verhindert ist, daB sich das Folienstuck verweilen, 
verziehen oder in sich aufrollen kann. Hierdurch ist es mog- 
lich, das Folienstuck mit dem Einlegewerkzeug in der ge- 
wiinschtcn Genauigkeit in dem Formnest des SpritzgieB- 
werkzeugs zu positionieren. Zwar ist im Vergleich zu dem 
direkten Ausstanzen des Folienstucks in das Formnest die 
Anzahl der Schritte, bei denen das Folienstuck iibergeben 
oder umgebetlet werden muB, um eins erhoht, jedoch ist hier 
trotzdem stets gewahrleistet, daB das Folienstuck einzeln, si- 
cher und positionsgenau festgehalten werden kann. 

Unter dem Begriff "chargenweise" wird dabei verstanden, 
daB in einem Arbeitszyklus jeweils nur so viele Folien- 
stiicke aus der Folienflache herausgetrennt werden, wie in 
dem sich unmittelbar anschlieBenden Einlegevorgang in das 
SpritzgieBwerkzeug auch benotigt werden. Bei einer Spritz- 
gieBmaschine, deren SpritzgieBwerkzeug nur ein einziges 
Formnest aufweist und in das auch nur ein einzelnes Folien- 
stuck eingelegt werden muB, bedeutet chargenweise somit, 
daB jeweils nur ein Folienstuck aus der Folienflache heraus- 
getrennt wird. Bei der Herbestellung von Behalterverschliis- 
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sen sind jedoch auch SpritzgieBwerkzeuge bekannt, die 
mehrere Formnester zur gleichzeitigen Herstellung mehre- 
rer BehailerverschlUs.se aufweisen. Bei derarligen Spritz- 
gieBmaschinen bedeutet der Begriff "chargenweise" dem- 
entsprechend, daB die Folienstucke in der genau benotigten 5 
Anzahl der Formnester aus der Folienflache herausgetrennt 
werden. Im folgenden wird jedoch zur Vereinfachung der 
Darslellung jewcils nur von einem FoliensLiick gesprochcn. 

Gleichzeitig mit dem jcdcrzeit gezielten Festhalten des 
einzelnen Folienstucks ist aufgrund der Tatsache, daB das 10 
Folienstuck auBerhaib des SpritzgieBwerkzeugs herausge- 
trennt wird, erreicht, daB an das SpritzgieBwerkzeug selbst 
keine besonderen Anforderungen zu stellen sind. Der kon- 
struktive Aufwand fur das SpritzgieBwerkzeug ist daher ge- 
genuber dem ursprunglich verwendeten Verfahren unveran- is 
dert und gegenuber der Losung der EP-A-0 231 670 redu- 
ziert. 

Die ersten Mittel und die zweiten Mittel konnen dabei 
mindcstens teilweise dieselben Bauelcrnente umfassen. 

So kann z. B. das Folienstuck mittels einer Stanze aus der 20 
Folienflache herausgetrennt werden, Hierzu liegt die Folien- 
flache auf einer Matrize auf und ein Stempel fahrt von oben 
durch die Folienflache und eine zum Stempel komplemen- 
tare Offnung in der Matrize. Wenn die Matrize uber einc ge- 
eignete Aufnahme fur das gestanzte Folienstuck verfugt, 25 
kann sie sogleich zum Uberfuhren des Folienstucks zum 
Formnest verwendet werden. Die Schritte "Heraustrennen" 
und "Ubergeben" fallen dabei fast zusammen. 

Somit ist die eingangs genannte Aufgabe aufgrund der er- 
flndungsgemaBen MaBnahmc vollstandig gelost. 30 

In einer Ausgestaltung des erflndungsgemaBen Verfah- 
rens wird das Folienstuck beim Heraustrennen auf eine Ein- 
legeplatte des zweiten Mittels abgelegt. 

Eine erfindungsgemaBe SpritzgieBanlage ist dementspre- 
chend dadurch gekennzeichnet, daB die zweiten Mittel eine 35 
Einlegeplatte beinhalten, auf der das Folienstuck beim Her- 
austrennen ablegbar ist. 

Mit der Einlegeplatte ist dabei eine flachige Ablagemog- 
lichkeit fur das herausgetrennte Folienstuck bezeichnet, die 
dcrart. bemessen ist, daB das Folienstuck in einem Schritl 40 
von der Einlegeplatte in das Formnest ubergeben werden 
kann. Der Vorteil dieser MaBnahme ist, daB das herausge- 
trennte Folienstuck somit in seiner gesamten Flache gehal- 
ten wird, wodurch ein Verwinden, Verziehen oder Aufrollen 
besonders gut verhindert wird. Dariiber hinaus besitzt die 45 
MaBnahme den Vorteil, daB das herausgetrennte Folienstuck 
mit einer entsprechend formgerecht angepaBten Einlege- 
platte besonders schnell in das Formnest des SpritzgieB- 
werkzeugs eingelegt werden kann. 

In einer weiteren Ausgestaltung der zuvor genannlen 50 
MaBnahme wird das Folienstuck auf der Einlegeplatte bis 
zum Einlegen in das Formnest positionsgleich gehalten. 

Die SpritzgieBanlage ist dementsprechend in dieser Aus- 
gestaltung dadurch gekennzeichnet, daB die Einlegeplatte 
das Folienstuck bis zum Einlegen in das Formnest positions- 55 
gleich halt. 

Positionsgleich bedeutet hierbei, daB das Folienstuck auf 
der Einlegeplatte in seiner Position bis zum Einlegen in das 
Formnest nicht mehr verandert wird. Diese MaBnahme tragt 
dem Umstand Rechnung, daB jedes erneute Umbetten des 60 
Folienstucks aufgrund der nie auszuschlieBenden Toleran- 
zen Ungcnauigkeiten und Fehler beim Positionieren des Fo- 
lienstucks zur Folge hat. Die MaBnahme besitzt somit den 
Vorteil, daB die Positioniergenauigkeit des Folienstucks 
beim Einlegen in das Formnest verbessert ist. 65 

Gemafi einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird 
das Folienstuck mit einem Stanzmesscr formgerecht auf die 
Einlegeplatte ausgestanzt, wobei die Einlegeplatte als Ab- 



scherflache mit dem Stanzmesser zusammenwirkt. 

Dementsprechend ist die SpritzgieBanlage nach dieser 
Ausgestaltung dadurch gekennzeichnet, daB die ersten Mit- 
tel zumindest ein Stanzmesser beinhalten, mit dem die Ein- 
legeplatte als Abscherflache zusammenwirkt. 

Auch diese MaBnahme tragt dazu bei, die Anzahl der Be- 
arbeitungsschritte des Folienstucks zu reduzieren, um so 
seine Positioniergenauigkeit in dem Formnest des Spritz- 
gieBwerkzeugs zu verbessern. Die MaBnahme besitzt den 
Vorteil, daB das Folienstuck auf einfache Weise bereits in 
der benotigten Form aus der Folienflache heraus getrennt 
wird und dabei direkt auf die Einlegeplatte abgelegt wird. 
Dies hat zur Folge, daB das Folienstuck von dem Zeitpunkt 
an, an dem es aus der Folienflache herausgetrennt wird, bis 
zu dem Zeitpunkt, an dem es in das Formnest eingelegt 
wird, stets sicher und zuverlassig festgehalten werden kann, 
wobei die Anzahl der Schritte, in denen die Position und die 
Lage des Folienstucks beeinfluBt wird, so gering wie mog- 
lich ist. 

In einer weiteren Ausgestaltung der zuvor genannten 
MaBnahme wird das Folienstuck beim Ausstanzen direkt 
von ersten Haltemitteln festgehalten, die an der Einlege- 
platte angeordnet sind. 

Die SpritzgieBanlage in dieser Ausgestaltung ist dabei da- 
durch gekennzeichnet, daB die Einlegeplatte erste Haltcmit- 
tel zum Festhalten des Folienstucks aufweist. 

Diese MaBnahme beinhaltet somit, daB das Folienstuck 
auf der Einlegeplatte zeitgleich mit dem Ablegen darauf zu- 
satzlich fixiert wird. Dies bietet beispielsweise gegenuber 
Festhalten des Folienstucks allein durch Ausnutzen der 
Schwerkraft den Vorteil, daB das Folienstuck noch sicherer 
und positionsgenauer festgehalten wird. 

In einer weiteren Ausgestaltung des erflndungsgemaBen 
Verfahrens wird das Folienstuck beim Einlegen in das 
Formnest von zweiten Haltemitteln festgehalten, die in dem 
Formnest angeordnet sind. 

Dementsprechend ist die SpritzgieBanlage in diese Aus- 
gestaltung dadurch gekennzeichnet, daB das Formnest 
zweite Haltemittel zum Festhalten des Folienstucks auf- 
weist. 

Diese MaBnahme knupft an die zuvor erlauterten Ausge- 
staltungen der Erfindung an und besitzt dementsprechend 
die dort bereits genannten Vorteile. Sie ist jedoch auch fur 
sich genommen vorteilhaft, wenn das Folienstuck aus kon- 
struktiven Erwagungen heraus nicht auf dem Einlegewerk- 
zcug durch zusatzlichc Haltemittel fixiert wird, beisp. weil 
das Folienstuck aufgrund einer geeigneten Materialwahl 
von sich aus hinreichend gut an der Einlegeplatte haftet. 

In einer weiteren Ausgestaltung der SpritzgieBanlage sind 
die ersten und/oder zweiten Haltemittel Haltestifte. 

Alternativ zu Halle sliflen besteht grundsatzlich auch die 
Moglichkeit, das Folienstuck auf der Einlegeplatte durch 
Klammern, durch Ansaugen von Luft oder mit Hilfe von 
elektrostatischen Haltemitteln festzuhalten. Klammern be- 
sitzen jedoch den Nachteil, daB sie erst nach dem Heraus- 
trennen des Folienstucks mit einem Stanzmesser auf die 
Oberflache des Folienstucks gepreBt werden konnen. Dem- 
entsprechend ergibt sich bei der Verwendung von Klam- 
mern eine zeitliche Lucke, in der das Folienstuck zwar be- 
reits aus der Folienflache herausgetrennt ist, jedoch noch 
nicht von den Klammern an der Einlegeplatte festgehalten 
wird. 

Elektrostatische Haltemittel weisen diesen Nachteil nicht 
auf und sind von daher grundsatzlich zum Festhalten des Fo- 
lienstucks in der Einlegeplatte sehr gut geeignet. Sie besit- 
zen sogar den Vorteil, daB das Folienstuck vollig ohne jede 
Beschadigung an der Einlegeplatte gehalten werden kann. 
Nachteilig ist hier jedoch, daB die durch die elektrostati- 
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schen Haltemittel aufgebrachteLadung im weiteren Produk- 
tionsverlauf des herzustellenden SpritzguBteils haufig wie- 
dcr beseitigl. werden rriuB. Dies bedeutet einen gewissen 
Aufwand. Dariiber hinaus sind zahlreiche Anwendungen 
bekannt, bei denen in das herzustellende SpritzguBteil ein 5 
elektronischer Chip integriert wird. Ein derartiger Chip 
kann durch die von elektrostatischen Haltemitteln erzeugte 
Ladung leicht. bcschadigt werden. 

Haltemittel, die mil dem Ansaugen von Luft arbeiten, 
sind ebenfalls an sich gut geeignet, sie erfordern jedoch wie- 10 
derum einen entsprechenden Aufwand, wie Ansaugkanale 
und eine Pumpe. 

Dementsprechend besitzt die genannte MaBnahme den 
Vorteil, daB hier das Folienstiick sicher vom ersten Moment 
an gehalten wird, ohne das hierbei jedoch eine elektrostati- 15 
sche Ladung auf das Folienstiick aufgebracht wird. Gleich- 
zeitig ist das Anbringen von Haltestifte eine konstruktiv 
sehr einfache MaBnahme. Besonders vorteilhaft ist es, wenn 
die ersten und zweiten Haltestifte beiin Einlegen des Folien- 
stiicks direkt einander gegenuber angeordnet sind, so daB 20 
die zweiten Haltestifte in die Ldcher der ersten Haltestifte 
eingreifen. Bevorzugt sind dabei die zweiten Haltestifte et- 
was dicker ausgelegt als die ersten Haltestifte. 

In einer weiteren Ausgestaltung der SpritzgieBanlage be- 
steht die Einlegeplatte aus einem biegsamen Material. 25 

Diese MaBnahme besitzt den Vorteil, daB die Einlege- 
platte sich so der Formgestaltung des Formnestes anpassen 
kann, wodurch das Folienstiick bei dem Einlegen in das 
Formnest besonders gut an die Innenwand des Formnestes 
angelegt wird. Dies ist insbcsondcre vorteilhaft, wenn das 30 
Folienstiick die spatere sichtbare AuBenseite des SpritzguB- 
teils bildet, da hierdurch wirkungsvoll verhindert ist, daB 
einstromende Kunststoffschmelze sich zwischen das Folien- 
stiick und die entsprechende Innenwand des Formnestes ab- 
setzen kann. 35 

In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens wird das Folienstiick in das Formnest eingelegt, 
wahrend zeitlich zumindest in Uberlappung ein in einem 
vorhergehenden Arbeitszyklus hergestelltes SpritzguBteil 
aus dern SpritzgieBwerkzeug entnommcn wird. 40 

Diese MaBnahme besitzt den Vorteil, daB hierdurch die 
benotigte Offnungszeit des SpritzgieBwerkzeugs verkurzt 
wird, was sich insgesamt positiv auf die Produktionsleistung 
und die Zykluszeit der SpritzgieBanlage auswirkt. 

In einer Ausgestaltung der SpritzgieBanlage weist diese 45 
ein Handlinggerat auf zum Entnehmcn cines hergcstellten 
SpritzguBteils aus dem SpritzgieBwerkzeug und die ersten 
Mittel und die zweiten Miltel sind Bestandteil des Handling- 
gerates. 

Diese MaBnahme kniipft an die zuvor genannte Ausge- 50 
staltung des erfindungsgemaBen Verfahrens an, ohne jedoch 
mit ihr untrennbar verbunden zu sein. Sie besitzt den Vorteil, 
daB somit samtliche erforderlichen Eingriffe in das Spritz- 
gieBwerkzeug der SpritzgieBrnaschine zentral von demsel- 
ben Gerat durchgefuhrt werden. 55 

Hierdurch ist eine optimale Steuerung und Koordination 
der Bewegungsablaufe auf einfache Weise moglich. Dar- 
iiber hinaus besitzt die MaBnahme den Vorteil, daB das 
Handlinggerat in der Art eines Moduls samtliche Funktions- 
gruppen umfaBt, die nicht unmittelbar mit dem SpritzgieB- 60 
vorgang verknupft sind, wodurch sich die Konstruktion der 
gesamten SpritzgieBanlage vereinfacht. 

In einer Ausgestaltung der zuvor genannten MaBnahme 
weist das Handlinggerat ein Greifwerkzeug mit Greifele- 
menten zum Festhalten des hergcstellten SpritzguBteils auf 65 
und die zweiten Mittel sind an dem Greifwerkzeug angeord- 
net. 

Eine dementsprechen.de Ausgestaltung des erfindungsge- 



maBen Verfahrens besteht darin, daB das Folienstiick in das 
Formnest einer Werkzeughalfte des SpritzgieBwerkzeugs 
eingelegt wird, wahrend gleichzeilig das in einem vorherge- 
henden Arbeitszyklus hergestellte SpritzguBteil aus einer 
anderen Werkzeughalfte des SpritzgieBwerkzeugs entnom- 
men wird. 

Diese MaBnahmen besitzen den Vorteil, daB hierdurch 
eine optimale Verkiirzung der Offnungszeit. des SpritzgieB- 
werkzeugs erreicht wird, wahrend gleichzeitig die Koordi- 
nation der verschiedenen Bewegungsablaufe vereinfacht 
wird. Dies ergibt sich daraus, daB in diesem Fall nur ein ein- 
ziges Greifwerkzeug zwischen die Werkzeughalften des 
SpritzgieBwerkzeugs einfahren muB. Auch ist hier so eine 
Kollision ansonsten mehrerer in die SpritzgieBrnaschine ein- 
fahrender Werkzeuge verhindert. 

Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens besteht darin, daB das Folienstiick aus der Folienfla- 
che herausgeschnitten wird, wahrend die Kunststoff- 
schmelze in das Formnest des SpritzgieBwerkzeugs einge- 
spritzt wird. 

Auch diese MaBnahme tragt zur Optimierung der Zyklus 
zeit der SpritzgieBanlage bei. Sie ist nur moglich in Kombi- 
nation mit der erfindungsgemaBen MaBnahme, die Folien- 
stiicke auBcrhalb des SpritzgieBwerkzeugs aus derFolienfia- 
che herauszutrennen. Der Vorteil besteht darin, daB hier- 
durch eine zeitliche Parallel verarbeitung einzelner Produkti- 
onsschritte erreicht wird, so daB sich die insgesamt beno- 
tigte Zykluszeit verkurzt. 

In einer weiteren Ausgestaltung ist die SpritzgieBanlage 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Antricb des Handlinggera- 
tes einen Linearmotor aufweist. 

Mit dem Begriff "Linearmotor" wird dabei ein translato- 
risch arbcitender Elektroamrieb bezeichnct im Unterschied 
zu den bisher iiblicherweise eingesetzten rotatorisch arbei- 
lenden Elektroanlrieben. Die MaBnahme besitzt ftir sich ge- 
nommen den Vorteil, daB ein Linearmotor wesentlich 
schnellere und gleichzeitig genauere Bewegungen des 
Handlinggerates ermoglicht, wodurch sowohl die Zyklus 
zeit der SpritzgieBanlage als auch die Positioniergenauigkeit 
beim Einlegen der Folic und beiin Entnehmcn hergeslelller 
SpritzguBteile verbessert wird. Die MaBnahme ist jedoch 
besonders vorteilhaft bei der Herstellung von Behalterver- 
schlussen, die an zumindest einer sichtbaren AuBenseite mit 
einer Folie versehen sind, da hierbei eine besonders exakte 
Positionierung der Folienstiicke erforderlich ist. 

Es vcrstcht sich, daB die vorstehend genannten und die 
nachstehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in 
der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in an- 
deren Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar 
sind, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu ver- 
lassen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in der Zeich- 
nung dargestellt und werden in der nachfolgenden Beschrei- 
bung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Ausfiihrungs- 
beispiels der erfindungsgemaBen SpritzgieBanlage in einer 
ersten Betriebsposition, 

Fig. 2 die SpritzgieBanlage aus Fig. 1 in einer zweiten Be- 
triebsposition und 

Fig. 3 das Einlegen eines Folienstiicks in ein Formnest ei- 
nes SpritzgieBwerkzeugs in einer Querschnittsansicht. 

In den Fig. 1 und 2 ist eine erfindungsgcmaBe SpritzgieB- 
anlage in ihrer Gesamtheit mit der Bezugsziffer 10 bezeich- 
net. 

Die SpritzgieBanlage 10 umfaBt eine SpritzgieBrnaschine 
12 sowie ein Handlinggerat 14. Die SpritzgieBrnaschine 12 
weist ein SpritzgieBwerkzeug auf, das in diesem Fall aus 
zwei Werkzeughalften 16 und 18 besteht. Es versteht sich je- 
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doch, daB die Erfindung nicht allein auf eine derartige Aus- 
fiihrung einer SpritzgieBmaschine 12 beschrankt ist, son- 
dcrn in alternativen Ausfiihrungsbeispiclen auch SpritzgieB- 
maschinen umfaBt, die mehrere SpritzgieBwerkzeuge auf- 
weisen oder deren SpritzgieBwerkzeuge aus mehreren 
Werkzeughalften bestehen. Dies gilt insbesondere fur 
SpritzgieBmaschinen rait sogenannten Etagenwerkzeugen. 

Die Werkzeughalften 16 und 18 bilden in der in Fig. 1 
dargestellten aneinander liegenden Betriebsposition eine 
SpritzgieBform 20. In dem hier dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel bilden die Werkzeughalften 16 und 18 sogar zwei 
nebeneinander liegende, identisch ausgebildete SpritzgieB- 
formen. Es versteht sich, daB auch dies nur beispielhaft zu 
verstehen ist und daB alternative Ausfiihrungen der Erfin- 
dung SpritzgieBwerkzeuge mit 12, 24 oder noch mehr 
SpritzgieBformen besitzen. 

Die hier dargestellte SpritzgieBanlage 10 dient zur Her- 
stellung von Behalterverschlussen, beispielsweise fur Mine- 
ralwasserflaschen. Die SpritzgieBform 20 wird hicrbei von 
einem Formnest 22 gebildet, das in der Werkzeughalfte 16 
eingebettet ist. In das Formnest 22 greift in aneinander lie- 
gendem Zustand der Werkzeughalften 16 und 18 ein Kern 
24, der an der Werkzeughalfte 18 angeordnet ist. Der zwi- 
schen dem Formnest 22 und dem Kcm 24 verblcibendc 
Hohlraum ist die SpritzgieBform 20. 

Das Handlinggerat 14 weist als wesentliches Element ein 
Greifwerkzeug 30 auf, das mit Hiife eines Antriebes 32 in 
Richtung des Pfeils 34 zwischen die dann geoffneten Werk- 
zeughalften 16 und 18 eingefahren werden kann, wie dies in 
Fig. 2 dargestellt ist. Der Antricb 32 ist in diesem Ausfiih- 
rungsbeispiel ein Linearmotor. GemaB dem hier dargestell- 
ten, bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist das Greifwerk- 
zeug 30 jedoch ein kombiniertes Greif- und Einlegewerk- 
zeug, das sowohl zum Entnehmen hergestellter SpritzguB- 
teile aus der SpritzgieBmaschine 12 als aueh zum Einlegen 
von Zubehorteilen, wie insbesondere Folienstiicken in die 
SpritzgieBmaschine 12 verwendet werden kann. Dement- 
sprechend weist das Greif- und Einlegewerkzeug 30 hier so- 
wohl Greifelemente 36 als auch Einlegeplatten 38 auf. 

Mit der Bezugsziffer 42 ist eine Folienbahn bezeichnet, 
die in Richtung des Pfeils 44 von einer Rolle 46 auf eine 
Rolle 48 ab- bzw. aufwickelbar ist. Die Bezugsziffer 50 be- 
zeichnet in diesem Fall zwei Stanzmesser, die mit Hilfe ei- 
nes hier nicht naher dargestellten Antriebes 52 in Richtung 
des Pfeils 54 bewegbar sind. 

Die hier dargestellte Anzahl von zwei Stanzmessem 50 
entspricht der bereits angesprochenen, hier nur beispielhaft 
gewahlten Anzahl an Formnestern 22, in die aus der Folien- 
bahn 42 aufzustanzende Folienstiicke eingelegt werden sol- 
len. 

Die Stanzmesser 50 stanzen die einzulegenden Folien- 
stiicke formgerecht, d. h. in der benotigten Form direkt auf 
die Einlegeplatten 38 des Greif- und Eilegewerkzeugs 30 
aus. Dabei wirken die Einlegeplatten 38 als Abscherflache 
mit den Stanzmessem 50 zusammen. 

Mit der Bezugsziffer 58 ist ein Container bezeichnet, in 
den die hergestellten Behalterverschlusse von dem Greif- 
und Einlegewerkzeug 30 nach dem Entnehmen aus der 
SpritzgieBmaschine 12 abgelegt werden. 

In der in Fig. 2 dargestellten Betriebsposition ist die 
Werkzeughalfte 18 in Richtung des Pfeils 60 zuritckgefah- 
ren, wodurch das SpritzgieBwerkzeug der SpritzgieBma- 
schine 12 geoffnet ist. Das Greif- und Einlegewerkzeug 30 
ist mit Hilfe des Antriebs 32 entlang einer Fuhrungsschiene 
62 vorgefahren und befindet sich in Fig. 2 in einer Bndposi- 
tion, in der die Greifelemente 36 hergestellte SpritzguBteile 
64 von den Kernen 24 der Werkzeughalfte 18 abziehen kon- 
nen, wahrend gleichzeitig Folienstiicke 66 in die Formnester 



22 der Werkzeughalfte 16 eingelegt werden. Nachdem dies 
geschehen ist, wird das Greif- und Einlegewerkzeug 30 mit 
Hilfe des Antriebs 32 entlang der Fuhrungsschiene 62 in 
Richtung des Pfeils 68 zuriickgefahren. Gleichzeitig oder 

5 zumindest in zeitlicher Uberlappung dazu, werden die 
Werkzeughalften 16 und 18 wieder geschlossen, indem die 
Werkzeughalfte 18 in umgekehrter Richtung zu dem Pfeil 
60 verfahren wird. AnschlieBend wird in die SpritzgieBfor- 
men 20 der SpritzgieBmaschine 12 Kunststoffschmelze ein- 

io gespritzt, wahrend gleichzeitig das Greif- und Einlegewerk- 
zeug 30 die hergestellten SpritzguBteile 64 in den Container 
58 ablegt. Parallel dazu werden mit Hilfe der Stanzmesser 
50 aus der Folienbahn 42 die nachsten Folienstiicke 66 zum 
Einlegen in die Formnester 22 herausgetrennt. 

15 In Fig. 3 ist eines der Formnester 22 der Werkzeughalfte 
16 in einem vergroBerten Ausschnitt dargestellt. Wie hier zu 
erkennen ist, miindet ein Einspritzkanal 72 zentral am 
Grund des Formnestes 22. Durch den Einspritzkanal 72 wird 
die hier nicht dargestellte Kunststoffschmelze in die Sprilz- 

20 gieBform 20 zugefuhrt. 

Mit der Bezugsziffer 74 ist ein Polienstiick bezeichnet, 
daB zum Einlegen in das Formnest 22 auf der Einlegeplatte 
38 festgehalten wird. Die Einlegeplatte 38 ist in diesem 
Ausfuhrungsbeispiel aus einem biegsamen Kunststoffmale- 

25 rial, so daB sie sich der Form des Formnestes 22 gut anpas- 
sen kann, um die Folie 74 an den Grund des Formnestes 22 
zu schmiegen. 

Das Folienstiick 74 weist mittig ein Loch 76 auf, das beim 
Einlegen des Folienstucks 74 in das Formnest 22 deckungs- 

30 gleich iibcr der Austrittsoffnung 78 des Einspritzkanals 72 
plaziert wird. Hierdurch ist es moglich, die Kunststoff- 
schmelze zentral von der Oberseite des spateren Behalter- 
verschlusses zuzufuhren, obwohl diese mit dem Folienstiick 
74 versehen wird. Dies ist im Hinblick auf eine gleichma- 

35 Bige Verteilung der Kunststoffschmelze in der SpritzgieB- 
form 22 bevorzugt. 

Die Einlegeplatte 38 ist an ihrem AuBenumfang mit Hal- 
testiften 80 versehen, die mit Hilfe eines hier nicht naher 
dargestellten Antriebes 82 in Richtung des Pfeils 84 verfahr- 

40 bar sind. Beim Ausstanzcn des Foliensliicks 74 aus der Fo- 
lienbahn 42 befinden sich die Haltestifte 80 in ihrer hier 
nicht dargestellten ausgefahrenen Endposition. Hierdurch 
wird erreicht, daB das Folienstiick 74 beim Ausstanzen di- 
rekt von den Haltestiften 80 auf der Einlegeplatte 38 festge- 

45 halten wird und sich somit nicht verwinden, verziehen oder 
aufrollen kann. Beim Einlegen des Folicnstiicks 74 in das 
Formnest 22 werden die Haltestifte 80 dann mit Hilfe des 
Antriebes 82 in Richtung des Pfeils 84 verfahren, so daB das 
Folienstiick 74 sich von der Einlegeplatte 38 losen kann. 

50 Dabei wird das Folienstiick 74 bevorzugterweise zeitgleich 
auf Haltestifte 86 gepreBt, die in dem Formnest 22 angeord- 
net sind. 

Die in Fig. 3 dargestellte Position der Haltestifte 80 gibt 
insofern einen verfalschten Eindruck des tatsachlichen Ein- 

55 lege-Vorgangs des Folienstucks 74 wieder, der aus Griinden 
der Ubersichtlichkeil hier gewiihlt ist. Tatsachlich werden 
die Haltestifte 80 erst dann in Richtung des Pfeils 84 verfah- 
ren, wenn das Folienstiick 74 bereits in Kontakt mit dem 
Grund des Formnestes 22 und den Haltestiften 86 ist. Hier- 

60 durch wird erreicht, daB sich das Folienstiick 74 auch beim 
Einlegen in das Formnest 22 nicht verwinden oder aufrollen 
kann. 

Es versteht sich, daB anstelle der Haltestifte 80 und 86 in 
alternativen Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung an sich 
65 bekannte und dementsprechend hier nicht weiter darge- 
stellte alternative Haltemittel verwendet werden konnen, 
wie beisp. soiche, die auf Elektrostatik oder auf der Ansau- 
gung von Luft basieren. 
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Patentansprtiche 

1 . Vcrfahren zum Herstellen eincs mil eincr Folie ver- 
sehenen Kunststoff-SpritzguBteils, insbesondere eines 
Behalterverschlusses, mit den Schritten: 5 

- Heraustrennen eines Folienstiicks (66, 74) aus 
einer Folienflache (42), 

- Einbringen des Folienstiicks (66, 74) in ein 
Formnest (22) eines SpritzgieBwerkzeugs (16, 
18), 10 

- Einspritzen einer Kunststoffschmelze in das 
Formnest (22) des SpritzgieBwerkzeugs (16, 18) 
und 

- Entnehmen des mit der Folie versehenen 
SpritzguBteils (64) aus dem Formnest, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB das Folienstuck 
(66, 74) an einer Position auBerhalb des Spritz- 
gieBwerkzeugs (16, 18) aus der Folienflache (42) 
berausgelrennt, unmittelbar von der Position au- 
Berhalb des SpritzgieBwerkzeugs (16, 18) zu dem 20 
Formnest (22) uberfuhrt und in das Formnest (22) 
eingelegt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Folienstuck (66, 74) beim Hcraustrennen 
auf einc Einlegcplatte (38) abgelegt wird, 25 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Folienstuck (66, 74) auf der Einlegeplatte 
(38) bis zum Einlegen in das Formnest (22) positions- 
gleich gehalten wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB das Folienstuck (66, 74) mit einem Stanz- 
messer (SO) formgerecht auf die Einlegeplatte (38) aus- 
gestanzt wird, wobei die Einlegeplatte (38) als Ab- 
scherflache mit dem Stanzmesser (50) zusammenwirkt. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB das Folienstuck (66, 74) beim Ausstanzen di- 
rekt von ersten Haltemitteln (80) festgehalten wird, die 

an der Einlegeplatte (38) angeordnet sind. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Folienstuck (66, 74) 40 
beim Einlegen in das Formnest (22) von zweilen Halte- 
mitteln (86) festgehalten wird, die in dem Formnest 
(22) angeordnet sind. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Folienstuck (66, 74) in 45 
das Formnest (22) eingelegt wird, wahrend zcitlich zu- 
mindest in Uberlappung ein in einem vorhergehenden 
Arbeitszyklus hergestelltes SpritzguBteil (64) aus dem 
SpritzgieBwerkzeug (16, 18) entnommen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 50 
net, daB das Folienstuck (66, 74) in das Formnest (22) 
einer Werkzeughalfte (16) des SpritzgieBwerkzeugs 
(16, 18) eingelegt wird, wahrend gleichzeitig das in ei- 
nem vorhergehenden Arbeitszyklus hergestellte Spritz- 
guBteil (64) aus einer anderen Werkzeughalfte (18) des 55 
SpritzgieBwerkzeugs (16, 18) entnommen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Folienstuck (66, 74) aus 
der Folienflache (42) herausgeschnitten wird, wahrend 
die Kunststoffschmelze in das Formnest (22) des 60 
SpritzgieBwerkzeugs (16, 18) eingcsprilzt wird. 

10. SpritzgicBanlage zum Herstellen eines mil einer 
Folie versehenen Kunststoff-SpritzguBteils, insbeson- 
dere eines Behalterverschlusses, mit einer zumindest 
ein SpritzgieBwerkzeug (16, 18) aufweisenden Spritz- 65 
gieBmaschine (12) und mit Einrichtungen (30, 38, 50) 
zum Hcraustrennen eincs Folienstiicks (66, 74) aus ei- 
ner Folienflache (42) und zum Einbringen des Folien- 
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stiicks (66, 74) in ein Formnest (22), welches in der 
SpritzgieBmaschine (12) angeordnet ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einrichtungen (30, 38, 50) an ei- 
ner Position auBerhalb des SpritzgieBwerkzeugs (16, 
18) angeordnet sind und erste Mittel (50) beinhalten, 
mit denen das Folienstuck (66, 74) aus der Folienflache 
(42) heraustrennbar ist, und zweite Mittel (30, 38), de- 
nen das Folienstuck (66, 74) beim Heraustrenncn un- 
mittelbar iibergeben wird und mit denen das Folien- 
stuck (66, 74) dann von der Position auBerhalb des 
SpritzgieBwerkzeugs (16, 18) zu dem Formnest (22) 
uberfiihrbar und einlegbar ist. 

11. SpritzgieBanlage nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die ersten Mittel (50) und die zwei- 
len Mittel (30, 38) mindestens teilweise dieselben Bau- 
elemente umfassen. 

12. SpritzgieBanlage nach Anspruch 10 oder 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die zweiten Mittel (30, 38) 
einc Einlegeplatte (38) beinhalten, auf der das Folien- 
stuck (66, 74) beim Heraustrennen ablegbar ist. 

13. SpritzgieBanlage nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einlegeplatte (38) das Folien- 
stuck (66, 74) bis zum Einlegen in das Formnest (22) 
positionsgleich halt. 

14. SpritzgieBanlage nach Anspruch 12 oder 13, da- 
durch gekennzeichnel, daB die ersten Mittel (50) zu- 
mindest ein Stanzmesser beinhalten, mit dem die Ein- 
legeplatte (38) als Abscherflache zusammenwirkt. 

15. SpritzgieBanlage nach einem der Anspriiche 12 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daB die Einlegeplatte (38) 
erste Haltemittel (80) zum Festhalten des Folienstiicks 
(66, 74) aufweist. 

16. SpritzgieBanlage nach einem der Anspriiche 12 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, daB das Formnest (22) 
zweite Haltemittel (86) zum Festhalten des Folien- 
stiicks (66, 74) aufweist. 

17. SpritzgicBanlage nach Anspruch 15 oder 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB die ersten und/oder zweiten 
Haltemittel (80, 86) Haltestifte sind. 

1 8. SpritzgieBanlage nach einem der Anspriiche 12 bis 

17, dadurch gekennzeichnet, daB die Einlegeplatte (38) 
aus einem biegsamen Material besteht. 

19. SpritzgieBanlage nach einem der Anspriiche 10 bis 

18, dadurch gekennzeichnet, daB sie ein Handlinggerat 
(14) zum Entnehmen eines hergestellten SpritzguBteils 
(64) aus dem SpritzgieBwerkzeug (12) aufweist und 
daB die ersten Mittel (50) und die zweiten Mittel (30, 
38) Bestandteil des Handlinggerates (14) sind. 

20. SpritzgieBanlage nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Handlinggerat (14) ein Greif- 
werkzeug (30) milGreifelemenlen (36) zum Festhalten 
des hergestellten SpritzguBteils (64) aufweist und daB 
die zweiten Mittel (38) an dem Greifwerkzeug (30) an- 
geordnet sind. 

21. SpritzgieBanlage nach Anspruch 20, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB ein Anlrieb (32) des Handlinggera- 
tes (14) einen Linearmotor aufweist. 
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